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@ Machine de conditionnement et de fabrication d'un emballage multiple de petits sachets. 


^t) L'invention a pour objet une machine de conditionnement 
et de fabrication d'un emballage multiple de petits sachets 
comprenant une ensacheuse verticate 1 de formation et de 
rempltssage des petits sachets 3, un convoyeur d tasseaux 4, 
un moyen 10 d'orientation et de distribution des petits sachets 
3. un magasin 20 de regroupage desdits petits sachets, un 
convoyeur 30 d'alimentation d'une ensacheuse honzontale 31 
pour remballage des petits sachets regroupls et un automate 

^ programmable pour la commande et ie contr6le de Tensembie 

^ de la machine. 



o 

i 

CC : — ^ 

IL D Vente des fstcicutos k nMPRtMERIE NATIONALE. 27. roe de la Convention - 75732 PARIS CEDEX 1 S 


2646140 


1 

La presente invention a pour objet une 
machine de conditionnement et de fabrication d ' un 
etnballage multiple de petits sachets contenant par 
exemple des produits alimentaires . 

Certains produits alimentaires de consom- 
mation courante et notamment les produits croustil- 
lants a base de pommes de terre communement appeles 
-Chips- dans 1-industrie alimentaire sont vendus sous 
forme de sachets representant la consommation de 
plusieurs personnes. 

Or. une fois le sachet ouvert. le produit 
doit etre de preference consomme dans les jours qui 
suivent I'ouverture dudit sachet, est pourquoi il 
est preferable de proposer auK consommateurs ce type 

de produits sous la forme de petits sichets contenant 
une quantite determinSe de produits pour uhe 

consommation individuelle. 

Afin de faciliter la manutention de ces 

petits sachets. il est avantageux de les vendre' sous 

la forme d'un emballage unique renfermant plusieurs 

petits sachets, 

Le but de la prisente invention est done de 
proposer une machine de conditionnement et de 
fabrication d'un emballage multiple de petits sachets 
permettant d'obtenir une cadence 6levde. 

La presente invention a pour objet une 
machine de conditionnement et de fabrication d'un 
emballage multiple de petits sachets contenant par 
exemple des produits alimentaires. caracterisee en ce 
qu'elle comprend : 

- une ensacheuse verticale de fofmation et 
de remplissage des petits sachets.. 

- un convoyeur a tasseaux dont le pas et la 
Vitesse sont synchronises avec I'ensacheuse verticale 
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un moyen d ' orientation et de distribution 
des petits sachets provenant du convoyeura tasseaux, 
un magasin de regroupage des petits 

sachets, 

un convoyeur d ' alimentation d*une ensa- 
cheuse horizontale pour I'emballage des petits sachets 
regroupes , 

et un automate programmable pour la com- 
mande et le controle de 1* ensemble a partir d' infor- 
mations recueillies par des capteurs judicieusement 
repartis . 

Selon d ' autres caracteristiques de 

1' invention : 

le moyen d * orientation et de distribution 
des petits sachets est constitue par un convoyeur 
pivotant autour d ' un axe vertical et orientable entre 
plusieurs positions sous 1' action d'un organe de 
comma nd e • 

I'organe de commahde est constitue par au 
moins un verin hydraulique ou pneumatique, 

le magasin de regroupage des petits 
sachets comporte au moins deux etages superposes dont 
les planchers sont constitues par des tiroirs escamo- 
tables, lesdits tiroirs escamotables de chaque 
plancher etant actionnes en synchronisme par un organe 
de commande independant pour chacun desdits etages. 

D' autres caracteristiques et avantages de 
1* invention apparaitront a la lecture de la descrip- 
tion qui va suivre donnee a titre d'exemple et faite 
en reference aux figures annexees. 

la Fig. 1 est une vue en elevation 
schematique de 1* ensemble de la machine conforme a 
1' invention. 
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la Fig. 2 est une vue de dessus 
8ch§matique du dispositif d ' orientation et de 
regroupage des petits sachets. 

En se reportant tout d'abord i la Fig. i. on 
voit que la machine comprend une ensacheuse verticale 
1 qui forme en continu a partir d'un film 2 de matiere 
plastique des petits sachets 3. Dans cette ensacheuse 
verticale 1. les petits sachets sont . en meme temps 
qu'lls sont formes, remplis d'un produit alimentaire 
eomme par exemple des chips. 

A la sortie de I'ensacheuse verticale 1. les 
petits sachets 3 sont regulierement deposes sur un 
convoyeur 4 comportant a des intervalles reguliers des 
tasseaux 4a. Le pas entre les tasseauK «a est calcule 
en fonction de la cadence de I'ensacheuse verticale 1 
et la Vitesse du convoyeur 4 est synchronisee avec 
ladite ensacheuse verticale. 

Grace au convoyeur 4. les petits sachets 3 
sont amenes jusqu'a un moyen d ' orientation et de 
distribution desdits petits sachets 3. constitue par 
un convoyeur horizontal et orientable 10. 

Entre les convoyeurs 4 et 10. les petits 
sachets 3 sont acceleres par un tapis" superieur a 
doigts 5 dispose au-dessus de la sortie du convoyeur 4 
25 et de I'entree du convoyeur orientable 10 et 
. synchronisfi avec I'ensemble. 

L'extremit* du convoyeur orientable io. 
situee a proximite du convoyeur 4. est montee 
pivotante autour d'un axe vertical 11 de telle maniere 
que son extremite opposee se deplace selon un angle** 
(Fig. 2) pour permettre le rangement des petits 
sachets 3 dans un magasin 20. 

Le pivotement du convoyeur orientable est 
commande par un verin 12 hydraulique ou pneumatique 
(Fig. 2). 
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Le magasin 20 comports deux etages 
s-uperposes respectivement 21 et 25. 

Une goulotte 6 est interposee entre la 
sortie du conv.oyeur orientable 10 et I'etage superieur 
21 . 

Cet etage superieur 21 est constitue de deux 
tiroirs 21a, 21b opposes et montes coulissant dans un 
plan horizontal. 

Le deplacement des tiroirs (21a. 21b) est 
commande en synchronisme par un moteur 22 par 
1* intermediaire d * une tringlerie 23 qui agit sur 
chacun desdits tiroirs. 

L' etage inferieur 25 est egalement constitu6 
de deux tiroirs (25a, 25b) opposes et montes 
coulissant dans un plan horizontal. 

Le deplacement des tiroirs (25a, 25b). est 
commande en sychronisme par un moteur 2B par 
1' intermediaire d'une tringlerie 27 qui agit sur 
chacun desdits tiroirs. 

La machine comporte egalement, au-dessous de 
1' etage inferieur 25 du . magasin 20, un convoyeur a 
tasseaux 30 d ' alimentation d'une ensacheuse 
horizontale 31. 

Le convoyeur a tasseaux 30 est dispose dans 
une direction perpendiculaire au convoyeur orientable 
10. 

Les petits sachets 3 formes et remplis dans 
I'ensacheuse verticale 1 tombent sur le convoyeur a 
tasseaux 4 qui les achemine un par un sur le convoyeur 
orientable 10 ou ils sont acc6l§r§s par les doigts du 
tapis superieur 5. . 

Le convoyeur orientable 10 distribue chaque 
petit sachet 3 selon une position determinee sur 
I'etage superieur 21 du magasin 20, et se deplace sous 
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I'action du verin 12. dans un plan horizontal autour 
de X'ax« ii entro chaque distribution d'un petit 
sachet 3 de facon a constituer des groupes de deux, 
trois. quatre, cinq ou six petits sachets ou 
4ventuellement plus, en fonction du programme choisi. 

Lorsqu'un groupe de petits sachets 3 est 
forme sur I'etage superieur 21. les tiroirs 2ia et 21b 
dudit tiroir superieur s'escamotent tres rapidement 
sous I'.ction du moteur 22 et de la tringlerie 23 et 
le groupe de petits sachets 3 ainsi forme tombe sur 
les tiroirs 25a et 25b de I'itage inferieur 25 qui 
sent <ferm4s. 

Les tiroirs 2la et 2lb de I'etage sup6rieup 
se referment aussitot pour recevoir de nouveau des 
petits sachets 3 qui sont distribues par le convoyeur 
orientable 10. 

Pendant la formation d'un nouveau groupe de 
petits sachets 3 sur I'etage sup6rieur 21. les tiroirs 
25a et 25b s-escamotent tres rapidement sous I'action 
du moteur 26 et de la tringlerie 27 de telle sorte que 
le groupe de petits sachets 3 tombe entre les tasseaux 
du convoyeur d ' alimentation 30. 

Les tiroirs 25a et 25b de I'etage inferieur 
25 se referment aussitot de facon a pouvoir recevoir 
4 nouveau un groupe de petits sachets 3 et ainsi de 
suite. 

Les groupes de petits sachets 3 ainsi con- 
•tltuis sont transportes en continu par le convoyeur 
30 ausqu'a I'ensacheuse horizontale 31 qui assure le 
suremballage des petit, sachets afin de former un 
sachet S contenant un nombre determine de petits 
sachets. 

L'ensemble des fonctions. c'est a dire la 

synchronisation et la reauia+<ft« 

J.9 regulation des vitesses des 
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differents convoyeurs, le mouvement du convoyeur 
orientable. les sequences d'ouverture et de -fermeture 
des tiroirs du magasin. la mise en marche des 
ensacheuses, est assure par un automate programmable, 
5 non represente, a partir d ' informations recueillies 
par des capteurs judicieusement repartis sur la- chaine 
de conditionnement . 

Tout arret ou panne d*un des element de 
cette chaine de conditionnement est gere par 
10 1* automate programmable qui recale 1' ensemble des le 
depart. 
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REVENDICATIONS 

1. Machine de eonditi^jnnement et de 
fabrication d'un emballage multiple de petits sachets 
(3) contenant par enemple des produits alimentaires . 
caracterisee en ce qu'elle comprend : 

- une ensacheuse verticale de formation et 
de remplissage des petits sachets (3), 

- un convoyeur a tasseaux (4) dont le pas et 
la Vitesse sont synchronises avec I'ensacheuse 
verticale (1). 

- un moyen (10, n. 12) d'orientation et de 
distribution des petits sachets (3) provenant du 
convoyeur a tasscaux H), 

- un magasin (20) de regroupage desdits 
petits sachets (3). 

- un convoyeur (30) d ' alimentation d'une 
ensacheuse horizontale (31) pour 1' emballage desdits 
petits sachets (3) regroupes. 

- un automate programmable pour la commande 
et le controle de 1' ensemble a partir d * informations 
recueillies par des capteurs judicieusement repartis. 

2. Machine selon la revendication 1. 
caracterisee en ce que le moyen d'orientation et de 
distribution des petits sachets (3) est constitue par 
un convoyeur (10) pivotant autour d'un axe vertical 
(11) et orientable entre plusieurs positions sous 
1* action d'un organe de commande. 

3. Machine selon la revendication 2. 
caracterisee en ce que 1' organe de commande est 
constitue par au moins un ifitin hydraulique 6u 
pneumatique (12). 

*. Machine selon la revendication l. 
caracterisee en ce que le magasin (20) de regroupage 
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des petits sachets (3) comporte au moins deux etages 
superposes C21. 25) dont les planchers sont constitues 
par des tiroirs escamotables (21a, 21b ; 25a. 25b). 
lesdits tiroirs escamotables de chaque plancher etant 
actionnes en syhchronisme par un organe de commahde 
(22, 23 ; 26. 27) independant pour chacun desdits 
etages. 
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